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UPPFINNINGENS BAKGRUND OCH TIDIGARE TEKNIK 

F5religgande uppf inning, avser en anordning fc3r att h&lla en 
artikel^ som Atminstone delvis tillverkad av hardbara 

15 kompositmateriai i samband med v^rmebehandling av namnda ar- 
tikel. Uppfinningen avser ocksa en anlaggning for varmebe- 
handling av en artikel,_ som ar Jitminstone delvis tillverkad 
av hcLrdbara kompositmateriai. 

20 Det ar kant att tillverka manga artiklar och byggelement for 
exen^elvis fordon, fartyg och flygplan av hardbara komposit- 
materiai innehSllande fibrer, sisom glasfibrer eller kolfib- 
rer. SSdana kompositmateriai utmarks av en hc3g hAllfasthet 
och en relativt ringa vikt. I typiska fall innef attar ett 

25 byggelementet ett skal av kompositmateriai och en cellkarna, 
som kan ha en bikakestfuktur och innesluts av skalet. 



Ett sadant byggelement kan tillverkas genom att en annu ej 
h^rdad skiva^ som innefattar fibrer och en plast, positione- 

30 ras pA en anordning med en formbadd av stal eller aluminium. 
Ovanpa denna skiva placeras en cellkarna och hardade 
kantelement, som innefattar fibrer och en plast och som om- 
ger cellkarnan. Pa badden monteras verktygsdelar eller stod- 
organ som gransar till kantelementen och bildar ett st5d for 

35 byggelementet. Dessa st5dorgan ar tillverkade av stSl eller 
aluminium. Darefter positioneras ett annu ej hardat forim- 



• 519 268 

2 



pregnerat laitiinat, som innef attar fibrer och en plasty ovan- 
pS cellk^rnan. . . 

Ovanpi st5dorganen och den 6vre skivan placeras en avriv- 
5 ningsduk eller liknande och dSLrefter anordnas en v^sentligen 
tat duk ovanpa avrivningsduken, Utryiranet under den tata du- 
ken vakuumsugs och anordningen infers i en autoklav, i vil- 
ken temperaturen och trycket okas successivt till onskade 
nivaer i syfte att harda byggelementet • I typiska fall ar 
10 denna hardningstemperatur ungefar 180**C, Nar hardningen har 
uppncitts tas anordningen ut ur autoklaven och byggelementet 
monteras bort fr&n anordningen. 

Ett problem som ar f5rknippat med en sadan tillverkning av 
15 kompositartiklar ar att formbadden utvidgar sig p& grund av 
den f5rh5jda hardnings temperaturen. Det inneb^r att st6dor- 
ganen kommer att ha andra inb5rdes dimensioner vid hard- 
ningstemperaturen an vid rumstemperatur vid vilken den ar- 
tikel som skall hardas monteras pa anordningen. Detta pro- 
20 blem ar specieilt accentuerat for relativt stora byggele- 
ment. For att losa detta problem maste anordningen di- 
mensioneras pa s& satt att den har korrekta mStt vid hSrd- 
ningstemperaturen- En s4dan dimensionering ar tids- och ar- 
betskravande . 

25 

403, 537 visar en anordning for att hSlla en artikel, 
som ar atminstone delvis tillverkad av ett hardbart kompo- 
sitmaterial. Anordningen innef attar ett baselement och 
ett mellanliggande element som vilar pci baselementet . En 
30 fjader ar anordnad p& det mellanliggande elementet och in- 
rattat att bilda ett visst stod for artikeln. 

SAMM7\NFATTNING AV OPPFINNINGEN 

35 AndamSlet med f5religgande uppf inning ar att undanroja de 
ovan beskrivna problemen och mojligg5ra en tillverkning av 
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artiklar av hardbara kompositmaterial med hog precision. 
Speciellt avses reiativt stora artiklar, 

Detta andam^l uppn^s med den inledningsvis angivna anord- 
5 ningen som innefattar 
ett baselement, 

ett mellanliggande element som vilar pa baselementet ^ och 
itminstone ett stodorgan som ar fixerbart pa det mellanlig- 
gande elementet och inrattat att stoda namnda artikel pa det 

10 mellanliggande elementet under vMrmebehandlingen, 

varvid det mellanliggande elementet ar tillverkat av ett ma- 
terial som har en f5rsiimbar termisk utvidgning Stminstone 
upp till en temperaturniva vid vilken varmebehandlingen ar 
avsedd att aga rum och varvid det mellanliggande elementet 

15 ar forskjutbart placerat pk baselementet . 

Med ett sadant mellanliggande element kan det underliggande 
baselementet eller badden tillatas att utvidga sig pa grund 
av en forhojd temperatur under varmebehandlingen utan att 

20 pSverka st5dorganens position i fdrhallande till varandra 
och det mellanliggande elementet. FGljaktligen kan stodorga- 
nen positioneras mycket exakt vid de positioner som motsva- 
rar formen hos den artikel som skall tillverkas. Anordningen 
enligt uppfinningen medger saledes en enkel tillverkning av 

25 artiklar som ar atminstone delvis tillverkade av kompositma- 
terial . 

Enligt en utf 5ringsf orm av uppfinningen ar det mellanlig- 
gande elementet atminstone delvis tillverkat av ett forsta 

30 kompositmaterial. Kompositmaterial har en vasentligen for- 
sumbar termisk utvidgning atminstone upp till temperatur vid 
vilken kompositmaterialet har hardats. Ett sadant material, 
som kan vara vasentligen detsamma som kompositmaterialet hos 
den artikel som skall tillverkas , ar darfc^r lampligt som ba- 

35 rare av denna artikel och de st5dorgan som definierar arti- 
kelns ytterkontur. Med fdrdel innefattar det f5rsta kompo- 
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sitmaterialet fibrer och ett plastmaterial . Naitinda fibrer 
kan exempelvis innefatta kolfibrer och namnda plastmaterial 
en hardbar epoxiharts. 

5 Enligt en ytterligare utforingsform av uppfinningen nSmn- 
da stodorgan &tminstone delvis tillverkat av ett material 
som har en forsiimbar termisk utvidgning atminstone upp till 
en temperaturnivS vid vilken varmebehandlingen ar avsedd att 
aga rum. Pa sa vis kan stodorganets eller stodorganens form 

10 bibehallas under hela tillverkningsprocessen och varmebe- 
handlingen, varvid en hog mattnoggrannhet hos den artikel 
som skall tillverkas kan uppnSs. Med fordel ar namnda stod- 
organ dMrvid Atminstone delvis tillverkat av ett andra kom- 
positmaterial, som kan innefatta fibrer och ett plastma- 

15 terial, exempelvis kolfibrer och en epoxiharts. Det andra 
kompositmaterialet kan innefatta en hGgre andel plast an det 
f5rsta kompositmaterialet och ha en lagre hardningstempera- 
tur. Namnda stddorgan kan vara fixerbart vid det mellanlig- 
gande elementet med hjalp av f orbandsorgan, exempelvis 

20 s kruvf orband . 

Enligt en ytterligare utforingsform av uppfinningen har det 
mellanliggande elementet en tjocklek som ar tunn i forhil- 
lande till baselementet . PJi sSl vis kan kostnaden for anord- 
25 ningen enligt uppfinningen hSllas pk en l&g niva och den ti- 
digare anvanda badden kan i allt vasentligt bibehallas som 
barare av anordningen och den artikel som skall tillverkas. 
Baselementet kan itminstone delvis vara tillverkat av ett 
metallmaterial, exempelvis innefattande ett stalmaterial . 

Enligt en ytterligare utforingsform av uppfinningen innefat- 
tar anordningen en flexibel, vasentligen tat duk som ar in- 
rattad att vara placerad over hela det mellanliggande ele- 
mentet, namnda st5dorgan och namnda artikel, varvid anord- 
35 ningen innef attar fSstorgan inrattade att mojliggora tatande 
fastsattning av duken vid baselementet. Vidare kan anord- 
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ningen innefatta medel inrattade att mojliggara borttrans- 
port av den gas som bef inner sig mellan duken och baselemen- 
tet. 



Uppfinningen ar tillamplig pa namnda artikel innefattande 
ett skal av kompositmaterial och en i skalet innesluten kar- 
na. Sadan artiklar kan exempelvis anvandas sasom byggelement 
i flygplan^ batar och fartyg, fordon etc, 

Andamalet uppnSs ocksS med den inledningsvis angivna anlagg- 
ning som innefattar en anordnlng enligt beskrivningen ovan. 
Med fordel innefattar anlaggningen en inneslutning som Mr 
inrattad att innesluta anordningen under varmebehandlingen 
samt medel fOr att successivt 5ka temperatur och tryck i in- 
neslutningen till namnda temperaturniva och en onskad tryck- 
nivS. 



KORT BESKRIVNING AV RITNINGARNA 



FGreliggande uppfinning skall nu forklaras narmare genom en 
beskrivning av olika utf Gringsf ormer och med hanvisning till 
bifogade ritningar . 

Fig 1 visar schematiskt en snittvy frdn sidan av en an- 

ordning i enlighet med en f5rsta utforingsf orm av 
uppfinningen . 

Fig 2 visar schematiskt en snittvy av en del av h&llar- 

anordningen i Fig 1 . 
Fig 3 visar schematiskt en vy fran ovan av anordningen i 

Fig 1. 

Fig 4 visar schematiskt en delvis snittad vy av en an- 

laggning med en anordning enligt en andra ut- 
foringsf orm av uppfinningen. 
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DETALJERAD BESBCRIVNING AV OLIKA UT FORI NGS FORMER AV 
UPPFINNINGEN 

Fig 1-3 visar en fGrsta utf Gringsf orm av en anordning enligt 
5 uppf inningen . Anordningen innef attar ett baselement 1, som i 
det visade exemplet bildar en badd med en ovre baddyta som 
kan ha en storlek av exempelvis 10 m^. Baselementet 1 kan 
vara tillverkat av stil eller nagon annan metall eller me- 
tallegering, sasom exempelvis aluminium, nickel etc^ och ha 
10 en tjocklek av mellan 5 och 50 mm, f oretradesvis mellan 10 
och 30 mm, exempelvis mellan 20 och 25 mm. 

PA baselementets 1 baddyta ett mellanliggande element 2 
fSrskjutbart anordnat, dvs det mellanliggande elementet 2 

15 vilar lost pa baselementet 1. OvanpS det mellanliggande ele- 
mentet 2 placeras en artikel 3 som skall tillverkas. Det 
mellanliggande elementet 2 bildar ett formelement for arti- 
keln 3, dvs det mellanliggande elementet 2 bildar en yta som 
har en form som motsvarar formen hos en yta hos den artikel 

20 3 som skall tillverkas. Det mellanliggande elementet 2 ar i 
det visade exemplet fCrhallandevis tunt i jamfbrelse med 
baselementet 1 och kan vara mellan 2 och 7 mm, foretradesvis 
mellan 3 och .6 ram, eller mer specif ikt mellan 4 och 5 ram, 
exempelvis 4,3 mm. Med fordel kan det mellanliggande ele- 

25 mentet 2 ha en 5vre yta som ar vasentligen parallell med en 
undre yta hos det mellanliggande elementet. Darvid har med 
fCrdel aven baselementets 1 ovre baddyta en form som motsva- 
rar formen hos en yta hos den artikel 3 som skall tillver- 
kas. Uppfinningen ar emellertid inte begransad till en sadan 

30 utfdringsform utan det mellanliggande elementet 2 kan ha en 
6vre yta, mot vilken den artikel 3 som skall tillverkas vi- 
lar, och en undre yta, varvid dessa ytor ej ar parallella. 
Exempelvis kan den ovre ytan ha en konkav form medan den 
undre ytan ar vasentligen plan. I den utf oringsf orm som vi- 

35 sas i Fig 1-3 ar det mellanliggande elementet s 2 ovre yta 
och undre yta vasentligen plana liksom ocksa baselementets 1 
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6vre yta. Fig 4 visar en andra utf Oringsf orm av uppfinningen 
i vilken dessa ytor har en kr5kt form, Denna andra utfo- 
ringsform illustrerar mojligheten att tillverka artiklar 3 
med exempelvis en konvex yta. 

5 

Det mellanliggande elementet 2 ar atminstone delvis tillver- 
kat av ett kompositmaterial som har en mycket liten termiskt 
betingad utvidgning inom ett temperaturomrade som avses i 
f^religgande ansGkning. Darvid kan det mellanliggande ele- 
10 mentet 2 vara tillverkat av ett kompositmaterial som inne- 
f attar fibrer och ett plastmaterial . S^dana fibrer kan exem- 
pelvis vara kolfibrer, glasfibrer och/eiler andra mineral- 
fibrer. Plastmaterialet innef attar en hardbar plasty sasom 
exempelvis epoxiharts - 

15 

Anordningen innefattar ocksa atminstone ett stodorgan 4 som 
^r fixerbart pa det mellanliggande elementet 2. I det visade 
exemplet innefattar anordningen fyra stycken stodorgan 4, se 
Fig 3^ vilka bildar en vasentligen rektangular ram som sto- 

20 der artikeln 3 som skall tillverkas- Ramens inneryta defini- 
erar saledes konturen hos kantytan p& den artikel 3 som 
skall tillverkas. I det visade exemplet ar stOdorganen 4 ut- 
formade som vaisentligen ratlinjiga stddorgan 4. Det skall 
emellertid noteras att stodorganen 4 kan ha en vasentligen 

25 godtycklig form. Det ar ocksa mbjligt att utforma ett enda 
stbdorgan sasom den i Fig 3 visade rektangulara stesdramen. 

Stodorganen 4 ar fixerbara det mellanliggande elementet 2 
med hjalp av f orbandsorgan 6. Stodorganen 4 ar saledes en- 

30 bart fastsatta i det mellanliggande elementet 2. Sasom f ram- 
gar av Fig 2 kan namnda f5rbandsorgan 6 innefatta ett skruv- 
f5rband med en skruv 1, som Strieker sig igenom det mellan- 
liggande elementet 2 och ett av stbdorganen 4 och som inne- 
fattar ett skruvhuvud som ar fbrsSnkt i det mellanliggande 

35 elementet 2 samt en mutter 8, som ar gangad pa skruven 7. 
Aven andra typer av f5rbandsorgan 6 ar mojliga inom ramen 
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for uppfinningen, exempelvis enbart en bult utan ganger som 
stracker sig genom hlil i det mellanliggande elementet 2 och 
ett av stcjdorganen 4 med lamplig passning. Det ar ocksA moj- 
ligt att fasta atminstone ett eller nigra av st5dorganen 4 
5 vid det mellanliggande elementet 2 med hjaip av en mer per- 
manent forbindning^ exempelvis limning. Varje stodorgan 4 
har en stodyta 10 som vand mot kantytan hos den artikel 3 
som skall tillverkas. Stodytan 10 har darvid en kontur som 
motsvarar kantkonturen hos den artikel 3 som skall tillver- 
10 kas. 

Aven stodorganen 4 ar tillverkade av ett kompositmaterial 
innefattande fibrer och ett plastmaterial . Fibrerna kan ex- 
empelvis vara kolfibrer, glasfibrer och/eller nigra mineral- 

15 fibrer och plastmaterialet kan innefatta exempelvis epoxi- 
harts. Stodorganen 4 innef attar med fardel en hogre andel 
• plastmaterial an det mellanliggande elementet 2. Stodorganen 
4 ar lampligtvis tillverkade med hjalp av formar av metall, 
sasom aluminium eller stal. Eftersom sadana formar utvidgar 

20 sig vid hogre temperatur kan stodorganen 4 lampligtvis har- 
das vid en lagre temperatur, sasom mellan 100 och 140*'C, ex- 
empelvis ungefar 120''C. Darefter kan stodorganen 4 sjalv- 
harda utan nagot formstod for att man skall erhSlla en slut- 
lig form hos stodorganen 4 med en sk stor noggrannhet som 

25 mbjligt. 

Artikeln 3 kan utg5ra ett byggelement for ett flygplan, ett 
fordon, en bit, ett fartyg eller for nagon annan anordning, 
sasom en maskin eller en byggnad. Artikeln 3 innefattar i 

30 det visade exemplet ett skal 13, 14, 15 och en karna 16. 
-Skalet bestar av en forsta skiva 13, som i det visade exemp- 
let vilar pa det mellanliggande elementet 2, en andra skiva 
14 och kantelement 15. De olika delarna 13, 14, 15 hos ska- 
let ar tillverkade av kompositmaterial, innefattande fibrer, 

35 sasom kolfibrer, glasfibrer och/eller andra mineralf ibrer, 
och ett plastmaterial, sisom epoxiharts. Karnan 16 ar sile- 
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des innesluten i skalet 13, 14, 15. KMrnan 16 kan ha en 
cellstruktur, varigenom artikelns 3 vikt kan hSllas pa en 
Ikq nivA, exempelvis en sa kallad bikakestruktur . 

5 Anordningen innefattar vidare medel for borttransport av gas 
fran ett onirSde ovanfor baselementet 1. Dessa medel innefat- 
tar kanaler 19, som har en respiektive mynning 20 i basele- 
mentets 1 ovre baddyta och som stracker sig till en pump 21. 
Vidare finns en vSsentligen tat duk 22 ovanfor baselementets 

10 1 5vre baddyta. Duken 22 ar fastsatt langs baselementets 1 
periferi med hjaip av nAgot fastmedel 23, sAsom exempelvis 
vidhaftande tejp. Duken 22 tacker sSledes mynningarna 20, 
det mellanliggande elementet 2, st5dorganen 4 och den arti- 
kel 3 som skall tillverkas. Genom att starta pumpen 21 kom- 

15 mer saledes den gas som befinner sig mellan duken 22 och 
baselementet 1 att transporteras bort och ett vakuxam astad- 
kommes, varvid duken 22 kommer att ligga tatt an mot den ar- 
tikel 3 som skall tillverkas. Det skall noteras att ytterii- 
gare element kan vara anordnade mellan partikeln 3 och duken 

20 22, exempelvis en perforerad plastfilm narmast artikeln 3 
och en sSl kallad avrivningsduk (ej visade) . 

Fig 4 visar en anlaggning 30 som innefattar en inneslutning 

31 inrattad att mottaga anordningen. Anordningen ar inrattad 
25 att placeras pa barorgan 32 i inneslutningen 31. Barorganen 

32 kan vara forsedda med hjul eller liknande, varvid anord- 
ningen med artikeln 3 som skall tillverkas kan foras in i 
och ut ur inneslutningen 31 pa ett enkelt satt. Anlaggningen 

30 innefattar vidare en schematiskt visad uppvarmningsanord- 
30 ning 33 for gradvis okning av tempera tur en i inneslutningen 

31 och en kompressor 34 for gradvis 5kning av trycknivJin i 
inneslutningen 31 . 

Tillverkningen av artikeln 3 kan exempelvis g5ras pa f61- 
35 jande satt. Det mellanliggande elementet 2 placeras p& bas- 
elementet 1. Ett forsta f 5rimpregnerat laminat av ett kompo- 
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sitmaterial innef attande exempelvis kolfibrer och en icke 
hardad epoxiharts, placeras pk det mellanliggande elementet 
2. Det skall noteras att den yta hos det forsta laminatet/ 
som vSnt mot det mellanliggande elementet 2, bildar arti- 
5 kelns 3 skiva 13 och ytteryta, dvs artikelns 3 vasentliga 
yta. En cellk^rna 16 placeras darefter pa det forsta lami- 
natet. Vidare placeras kantelementen 15 runt cellkarnans 16 
periferi. Darefter appliceras stodorganen 4 runt det f5rsta 
laminatet, cellkarnan 16 och kantelementen 15 och definierar 
10 saledes den form som den slutliga artikeln 3 skall erhalla. 
Det skall noteras att kantelementen 15, nar de positioneras 
runt cellkarnan 16, redan kan ha h^rdats och saledes erhal- 
lit sin slutliga* form och styrka. 

15 Nar st5dorganen 4 har fixerats pa det mellanliggande ele- 
mentet 2 appliceras ett andra f 5rimpregnerat laminat av kom- 
positmaterial, innef attande exempelvis kolfibrer och en icke 
hardad epoxiharts, ovanpa cellkarnan 16 pS sa satt att det 
andra laminatet som bildar skivan 14 hos skalet stracker sig 

20 ovanpa en flans hos v^sentligen varje kantelement 15. Daref- 
ter appliceras en perforerad tunn plastfilm ovanpa det andra 
laminatet och en s& kallad avrivningsduk ovanfor den perfo- 
rerade plastfilmen, Dessa tvA komponenter har ej visats i 
figurerna. Ovanpd avrivningsduken appliceras sedan den 

25 gastMta duken 22 som fSstes med nagot vidhaf tningsmedel 23 
pS den Gvre baddytan langs baselementets 1 periferi. 

Anordningen infores darefter i inneslutningen 31, exempelvis 
genom att appliceras pa barorganen 32 som rullas in i inne- 

30 slutningen 31 som bildar en autoklav. Det utrymme som bildas 
under duken 22 vakuumsugs nu med hjalp av pumpen 21 sk att 
duken 22 kommer till tat anliggning mot den ovre, andra ski- 
van 14. Temperaturen och trycket hojs successivt i inneslut- 
ningen 31 med hjalp av uppvarmningsanordningen 33 och kom- 

35 pressorn 34. De slutliga niv&erna for att Astadkomma hard- 
ning av artikeln 3 kan exempelvis uppgS till cirka 2-4 bar. 
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exeirqpelvis ungefar 3 bar absolut och 150-200*'C, exempelvis 
ungefar 180 *C. Efter lamplig uppehSllstid, exempelvis 2-3 
timmar beroende pk artikelns 3 storlek, sanks tryck och tem- 
peratur i inneslutningen 31 och anordningen kan tas ut ur 
inneslutningen 31. Darefter avlagsnas duken 22, avriv- 
ningsduken och den perforerade plastfilmen sa att artikeln 3 
frilagges, Artikeln 3 monteras sedan bort fran anordningen 
och ar f^rdig for montering eller ef terbearbetning. 

Foreliggande uppfinning ar ej begr^nsad till de visade utfo- 
rings formerna utan kan varieras och modifieras inom ramen 
for de ef terfol jande patentkraven. Speciellt skall noteras 
att de artiklar 3 som kan tillverkas med hjalp av anordning- 
en och den visade anlaggningen kan ha en i princip godtyck- 
iig form och inte pa nagot vis enbart den form som visas i 
beskrivningen och pk ritningarna. 
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Patentkrav 

1- Anordning for att halla en artikel (3), som Stmin- 
stone delvis tillverkad av ett hardbart kompositmaterial, 
kannetecknad av att anordningen Sr inrattad att hAlla arti- 
keln i samband med en varmebehandling av namnda artikel, 
varvid anordningen innefattar 
ett baselement (1), 

ett mellanliggande element (2) som vilar pS baselementet 

(1) , och 

citminstone ett stodorgan (4) som Mr fixerbart pi det mellan- 
liggande elementet (2) och inrattat att stoda namnda artikel 
(3) pk det mellanliggande elementet under vSrmebehandlingen, 
varvid det mellanliggande elementet (2) ar tillverkat av ett 
material som har en f5rsumbar termisk utvidgning atminstone 
upp till en temperaturnivi vid vilken varmebehandlingen Sr 
avsedd att Sga rum och varvid det mellanliggande elementet 

(2) ar forskjutbart placerat pS baselementet (1) . 

2. Anordning enligt krav 1, varvid det mellanliggande ele- 
mentet (2) ar litminstone delvis tillverkat av ett fOrsta 
kompositmaterial . 

3. Anordning enligt krav 2, varvid det forsta kompo- 
sitmaterialet innefattar fibrer och ett plastmaterial . 

4. Anordning enligt krav 3, varvid namnda fibrer in- 
nefattar kolfibrer. 

5. Anordning enligt n^got av de foregSende kraven, varvid 
namnda stodorgan (4) ar Atminstone delvis tillverkat av ett 
andra material som har en forsumbar termisk utvidgning At- 
minstone upp till en temperaturnivA vid vilken varme- 
behandlingen ar avsedd att aga rum. 
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6. Anordning enligt nagot av de f5regiende kraven, varvid 
namnda stGdorgan (4) ar Atminstone delvis tillverJcat av ett 
andra kompositmaterial . 

7. Anordning enligt krav 6, varvid det andra kompo- 
sitmaterialet innef attar fibrer och ett plastmaterial. 

8. Anordning enligt krav 1, varvid n&nnda fibrer in- 
nef attar kolfibrer. 

9. Anordning enligt nSgot av de foregSende kraven, varvid 
namnda stodorgan (4) ar fixerbart vid det mellanliggande 
elementet (2) med hjalp av forbandsorgan (6). 

10. Anordning enligt nSgot av de fdregSende kraven, varvid 
det mellanliggande elementet (2) har en tjocklek som Sr tunn 
i forhAllande till baselementet (1) • 

11. Anordning enligt nligot av de foregSende kraven, varvid 
baselementet (1) ar Atminstone delvis tillverkat av ett me- 
tallmaterial . 

12. Anordning enligt krav 11, varvid baselementet (1) ar 
atminstone delvis tillverkat av ett stalmaterial. 

13. Anordning enligt nagot av de fdregSende kraven, varvid 
anordningen innef attar en flexibel, vSsentligen tat duk (22) 
som ar inrattad att vara placerad 6ver hela det mellanlig- 
gande elementet (2), namnda stedorgan (4) och namnda artikel 
(3), varvid anordningen innefattar fastmedel (23) inrattade 
att m5jliggora tatande fastsattning av duken (22) vid bas- 
elementet (1) . 



14. Anordning enligt krav 13^ varvid anordningen innefattar 
medel (19, 21) inrattade att mojliggora borttransport av den 
gas som befinner sig mellan duken (22) och baselementet (1). 
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15. Anordning enligt nagot av de foreg^ende kraven, varvid 
namnda artikel (3) innefattar ett skal (13^ 14, 15) av kom- 
positmaterial och en i skalet innesluten karna (16) . 

16. Anl^ggning for varmebehandling av en artikel (3), som 
ar &tminstone delvis tillverkad av ett hardbart kompositma- 
terial, kannetecknad av att anlaggningen innefattar en an-- 
ordning enligt nigot av de fSregSende kraven. 

17. Aniaggning enligt krav 16, varvid anlaggningen innefat- 
tar en inneslutning (31) som ar inrattad att innesluta an- 
ordningen under varmebehandlingen, 

18. Anlaggning enligt krav 17, varvid anlaggningen innefat- 
tar medel (33, 34) for att successivt oka temperatur och 
tryck i inneslutningen (31) till namnda temperaturnivi och 
en Onskad trycknivS. 



